Servisni ukony na tiskarné

Rychla navigace navodem:

1) Uvod - nez za¢nete tiskérnu vyuzivat

2) Vybaleni a instalace tiskarny

3) Seznameni s tiskarnou TRILAB DeltiQ 2

4) Prvni tisk s vasi tiskarnou DeltiQ 2

5) Tahak - obvykly postup tisku

6) Jak pouzivat DeltaControl displej a aplikaci
7) Jak pouzivat WebControl online rozhrani
8) Vlastni instalace tiskarny

9) Servisni Ukony na tiskarné

Podkapitoly

1) Vyména extruderd
2) Vymena tiskové hlavy
3) Cisténi trysky

4) Vymeéna trysky

Vymeéna extrudert Titan a FlexPrint (FlexPrint 2)

Nasledujici ndvod miZete pouzit pro vzajemnou vyménu extruderd. Je ukazan postup pro odpojeni
Titan extruderu a zapojeni obou typl FlexPrint extruderu. Pro odpojeni FlexPrint extruderu a zapojeni
Titan extruderu provedte nasledujici kroky v opacném poradi.

Tip: Pro videonavod kliknéte na tento odkaz: https://youtu.be/QiVbjAZuUf8

Upozornéni: Vymeénu provadeéjte vzdy s vyjmutym filamentem.


https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-09-servis/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-01-uvod/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-02-vybaleni-a-instalace/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-03-seznameni-s-tiskarnou/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-04-vas-prvni-tisk/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-05-tahak/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-06-deltacontrol-displej/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-07-webcontrol/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-08-samoinstalace/
https://manual.trilab3d.com/dq2-cs-09-servis/
https://youtu.be/QiVbjAZuUf8

Odpojeni Titan extruderu

Jako prvni odejméte modry pojistny prstenec z bowdenového vedeni na tiskové hlave.

Vyuzit k tomu mdzete dodané Stipaci klesté a specialnich prohlubni v hornim profilu tiskové hlavy.



Nasledné stlacte klestémi doll ¢ernou pojistku bowdenového vedeni.



Tim uvolnite bowdenové vedeni na strané tiskové hlavy.




Obdobny postup nyni zopakujte u Titan extruderu. Jako prvni odejméte pojistny modry prstenec.

Nasledné stejnym zplsobem stisknéte ¢ernou pojistku vedeni a vyjméte bowdenové vedeni z

extruderu.



Vedeni je dale prichyceno ke kabelovému svazku pomoci tisténych Gchytl. Opatrné bowdenové
vedeni odejméte z Gchytd.







Zapojeni extruderu FlexPrint

Z drzaku FlexPrint extruderu vyjmeéte kratkou teflonovou trubicku.
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Umistéte ji do nové pristupného otvoru v tiskové hlavé. To, ze ¢ast trubicky ¢ni z tiskové hlavy je v
poradku.

Upozornéni: Trubicka neni zakonCena na obou koncich stejné. Spravna orientace je takova, ze
trubicka do hlavy vstupuje sefizlym koncem (podobné jako je ofezana pastelka) a nahore je

zakoncena trychtyfovym vysekem.



¥

Po umisténi trubicky ji zkuste lehce povytahnout. Nepodafi se vam to, ale pojistka bowdenu vytvofi
misto pro vraceni modrého pojistného prstence.



Pomoci dodaného imbusového kli¢e odstranite predni Sroub z tiskové hlavy (vyznaceny na nasledujici
fotografii, kdy je tiskarna k uzivateli otoCena Celem).




Jako druhy odstrante levy zadni Sroub.

Uvolnéné Srouby si umistéte do drzaku na FlexPrint extruderu. Zabranite tak jejich ztrate.
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Lehkym vycvaknutim vyjméte pohyblivou ¢ast Flexprint extruderu z drzaku v zadnim svislém profilu
tiskarny.




DeltiQ 2 Hub Connectors
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Vezmeéte si hlavovou ¢ast extruderu do ruky. V dalSim kroku do¢asné odstranite ¢ervenou Cast s
pritla¢nym koleckem filamentu.



Zmacknéte k sobé dva vystupky na Cervené c¢asti hlavy extruderu a vyklopte jej smérem k sobé.
Nasledné celou Cervenou Cast odeberte.




Umistéte hlavu extruderu tak, aby Srouby hlavy extruderu byly umistény nad dirami po odebranych
Sroubech.







Spravnost kompletace ovérite tak, Ze Usti teflonové trubicky je zarovnano s okolni Grovni hlavy
FlexPrint extruderu. Na obrazku je také jasné patrné vyseknuti ¢asti trubi¢ky potvrzujici spravnou
orientaci z predchozich krokd.



Nyni vratte zpét pritlacné kolecko. Uchopte vystupky mezi prsty a ovérte, ze dva kolmé vystupky na
opacné strané Cervené ¢asti miri dold, nikoliv vzharu.




Umistéte ¢ervenou ¢ast do odpovidajici ¢asti v téle hlavy extruderu zpdsobem naznacenym na
nasledujicim obrazku. Tim je extruder pfipraven na zavedeni filamentu.

Pripravte filament na zavedeni do FlexPrint extruderu. Postup pripravy je obdobny jako u Titan

extruderu. Strunu vyjméte ze zabezpecené pozice v oku civky a zastrfihnéte ji dodanymi klestémi
zhruba pod Uhlem 45°.



Zavedte strunu otvorem v motorové ¢asti FlexPrint extruderu oznacené napisem FILAMENT, jak je

naznaceno na nasledujicich obrazcich. Motorova ¢ast neobsahuje zadné soucastky v cesté filamentu,



pri zavedeni tedy neklade zadny odpor.




Strunu postupné protlacte celym bowdenovym vedenim tak, aby na druhém konci ¢ouhala ven.

y

Tento volny konec filamentu zavedte do hlavy FlexPrint extruderu dle nasledujicich obrazkd.



Stisknéte k sobé Cervené vystupky vyklopné Casti hlavy a celou vyklopnou ¢ast uvedte do napfimené

polohy. Tim zafixujete pfitlacné kolecko filamentu. Je dobré mezi vystupky vsunout prst a ovérit tim



spravné umisténi (zacvaknuti) vyklopné ¢asti.




Po dokonceni vSech krokl je tiskarna pripravena k tisku s FlexPrint extruderem.

Upozornéni: Jako prvni po spusténi tiskarny spustte v aplikaci DeltaControl uzivatelské makro LOAD
FILAMENT pro FlexPrint extruder.

Zapojeni extruderu FlexPrint 2

Nejprve odpojte Titan extruder dle vyse popsaného navodu. Z drzaku FlexPrint 2 extruderu vyjmeéte
kratkou teflonovou trubicku.



DeltiQ 2 Hub Connectors
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Umistéte ji do nové pristupného otvoru v tiskové hlavé. To, ze C¢ast trubicky ¢ni z tiskové hlavy je v
poradku.




Upozornéni: Trubic¢ka neni zakoncena na obou koncich stejné. Spravna orientace je takova, ze
trubicka do hlavy vstupuje sefizlym koncem (podobné jako je ofezana pastelka) a nahore je
zakoncena trychtyfovym vysekem.

Po umisténi trubicCky ji zkuste lehce povytahnout. Nepodafi se vam to, ale pojistka bowdenu vytvori
misto pro vraceni modrého pojistného prstence.



Pomoci dodaného imbusového kli¢e vySroubujte predni Sroub z tiskové hlavy (vyznaceny na
nasledujici fotografii, kdy je tiskarna k uzivateli otoCena celem).




Jako druhy vySroubujte pravy zadni Sroub.

Uvolnéné Srouby si umistéte do drzaku na FlexPrint extruderu. Zabranite tak jejich ztraté.
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DeltiQ 2 Hub Connectors
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Lehkym vycvaknutim vyjméte pohyblivou Cast FlexPrint extruderu z drzaku v zadnim svislém profilu

tiskarny.




Tip: Pro snazsi manipulaci s hlavou extruderu volnou rukou chytte kabelovy svazek v opletu a odsunite
ho bokem.

Chytnéte hlavovou ¢dast extruderu a umistéte ji tak, aby Srouby extruderu byly umistény nad dirami
po odebranych Sroubech.



Upozornéni: Extruder FlexPrint 2 musi do prostoru nad tiskovou hlavou vstupovat stejnym zplsobem

jako kabely vedouci do tiskové hlavy tzn. mezi zadni a pravou dvojici ramen. Jiny zplsob neni
bezpecny a mohl by zplsobit poskozeni tiskarny.
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Nasadte hlavovou Cast extruderu na teflonovou trubicku.

Pomoci dodaného imbusového kli¢e priSroubujte hlavu extruderu FlexPrint 2 k tiskové hlavé.



\

Spravné pridélany extruderu na tiskové hlavé poznate tak, Ze mezi extruderem a hlavou

a extruder se nehybe.

neni mezera



Pomoci tisténého Uchytu pripevnéte kabelovy svazek v ¢erném opletu k ¢ernému vedeni extruderu.




Cerné vedeni extruderu zacvaknéte do drzaku na zadnim svislém profilu.

Pripravte filament na zavedeni do FlexPrint extruderu. Postup pfipravy je obdobny jako u Titan

extruderu. Strunu vyjméte ze zabezpecené pozice v oku civky a zastfihnéte ji dodanymi klestémi
zhruba pod Uhlem 45°.

Zavedte strunu otvorem v motorové Casti extruderu, jak je naznacCeno nize. Motorova ¢ast neobsahuje
zadné soucastky v ceste filamentu, pfi zavedeni tedy neklade zadny odpor.



Strunu postupné protlacte celym bowdenovym vedenim tak, aby prosla skrz.




Volny konec filamentu nasadte do otvoru nad ozubenymi kolecky.

Ukazovackem levé ruky zatlacte na Sroubek s pruzinkou a palcem odklopte ¢ast pritlacného
mechanismu. Pravou rukou pak zasunte filament mezi podavaci kolecka extruderu a uvolnéte
pritlacny mechanismus.



Plochy pfitlatné Casti a extruderu musi licovat, nesmi byt od sebe odklonény.

V




Upozornéni: Jako prvni po spusténi tiskarny spustte v aplikaci DeltaControl uzivatelské makro LOAD

FILAMENT pro FlexPrint extruder.

Vymeéna tiskové hlavy

Tiskovou hlavu Ize pomérné jednoduse celou vyménit. Je tak mozné mit nachystény rlizné konfigurace

tiskovych hlav (s odlisnou tryskou nebo s jinym topnym téliskem).

Upozornéni: Vymeénu tiskové hlavy provadéjte vzdy pfi vypnuté tiskarné a s vyjmutym filamentem.
Jako prvni odeberte z hubu konektor tiskové hlavy (oznaCeny Printhead). Je nutné zmacknou zobacek

na boku konektoru.
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V zavislosti na tom, ktery extruder mate pripojen k tiskové hlavé, vyuzijte relevantni ¢ast ndvodu
(Vyména extruder( Titan a FlexPrint (FlexPrint 2)) pro odstranéni bowdenového vedeni nebo hlavy

FlexPrint extruderu z tiskové hlavy.
Uvolnéte postupné vsechny Srouby na tiskové hlave. Pri uvoliovani posledniho Sroubu pfidrzujte

tiskovou hlavu, aby vam neupadla.









Ndasledné tiskovou hlavu odeberte. Stroj je pfipraven na instalaci jiné tiskové hlavy. Pro jeji instalaci
vyuzijte tuto ¢ast ndvodu v obrdceném poradi.




Upozornéni: vénujte prosim pozornost umisténi kabelového svazku pfi vyméné tiskové hlavy.
Kabelovy svazek musi prochdzet mezi dvéma zadnimi rameny, nikoliv bokem.




Po vymeéné tiskovych hlav, je potfeba provést zménu i ve WebControl a provést teplotni kalibraci viz
sekce Vymeéna trysky body 16-20. Pro vice informaci prejdéte do sekce WebControl/Settings.

Cisténi trysky (cold pull)

Upozornéni: Tento postup od vas pozaduje nekteré kroky provést v tésné navaznosti za sebou. Navod
si prosim predem cely proctéte a ujistéte se, Ze mu rozumite.

Pokud filament protéka tryskou jen velice malo, jedna se pravdépodobné o ucpanou trysku. Lze ji
vycistit metodou cold pull. Metoda vyuZziva ¢astecného ztuhnuti filamentu v trysce, ktery s sebou po
vytazeni odstrani i nalepené necistoty.

Pripravte si Stipaci klesté a cca 50 cm PLA struny svétlé barvy (na té pUjde Iépe kontrolovat necistoty
vytazené z trysky).

Pokud je v tiskové hlavé zaveden filament, vyjméte jej.

KleStémi uvolnéte uchyceni bowdenového vedeni filamentu v tiskové hlavé (v pfipadé pouziti Titan
extruderu) nebo odsroubujte hlavu FlexPrint extruderu a vyjméte kratkou teflonovou trubicku z
tiskové hlavy (v pripadé pouziti FlexPrint extruderu). Kazdopadné je vychozim stavem pro dalsi
Upravy ni¢im neomezeny pristup k tiskové hlavé shora.

Pomoci online ovladaciho rozhrani nebo DeltaControl displeje nahrejte trysku na teplotu 210°C.

Pripravenych cca 50 cm filamentu na konci zastfihnéte klestémi pod Uhlem 45° a narovnejte
poslednich 10 cm.



-

Jakmile teplota trysky dosahne 210°C, zasunte zastfizeny kus filamentu do tiskové hlavy. Z trysky by
mél zacdit vychazet roztaveny filament.

Tip: Pokud z trysky nevychazi filament vibec, je pravdépodobné tryska ucpana kompletné a cold pull
metoda nebude nejspis fungovat. V takovém pripadé doporuCujeme vymenu trysky za novou.

Upozornéni: Pri vkladani filamentu i pfi nasledujicich krocich pfidrzujte tiskovou hlavu druhou rukou,

zabranite tak pohybu tiskové hlavy a pfipadnému poskozeni elektroniky tiskarny prudkym pohybem
tiskové hlavy.



Opét pomoci DeltaControl displeje nebo webového rozhrani zadejte snizeni teploty trysky na 90°C. Do
doby, nez teplota trysky klesne pod 160°C, tlacte filament mirnym ale konstantnim tlakem do tiskové
hlavy.



V okamziku klesnuti teploty na 90 °C je filament v trysce relativné ztuhly avsak stale lehce plasticky.

Upozornéni: V tomto momentu nenechavejte filament v trysce déle, nez je nezbytné nutné a ihned
pokracujte dale.

Filament uchopte jednou rukou za volny konec, druhou rukou pridrzujte tiskovou hlavu a rychlym
pohybem ruky (svirajici filament) vzhlru jej vytrhnéte z tiskové hlavy ven.



Zkontrolujte Cast filamentu, kterou jste vytahli z trysky. Pokud je postup proveden spravne, na konci
vytazeného filamentu mohou byt viditelné kousky necistot z trysky. Je také patrny otisk vnitfniho
tvaru trysky.

Pohledem shora (a posvicenim zespoda) je mozné zkontrolovat, zda je tryska prichodna - pokud se

postup podari, je vidét skrz trysku. Pro optimalni G¢innost doporucujeme cely postup Cisténi trysky
opakovat.



Ve chvili, kdy je tryska prichodnd, zasunte bowdenové vedeni zpét do tiskové hlavy (nebo nasadte
hlavu FlexPrint extruderu) zpét na své misto a zajistéte jej modrou pojistkou.

Vymeéna trysky

Postup vymeény trysky na tiskové hlavé neni slozity, ale provadi se pri teploté az 300°C. Budte proto
maximalné opatrni, peclivé si prectéte cely navod a ujistéte se, ze rozumite vsem pokynim. Pokud

ne, kontaktujte servisni oddéleni. Nez zaCnete postupovat podle postupu nize, vytahnéte filament z
tiskové hlavy - makro pfikaz Unload filament.

1. Pripravte si trysku, momentovy kli¢ a posuvny kli¢ nebo jiné kleste

2. Ujistéte se, ze tiskova hlava je zchlazena pod 50°C (stavova dioda sviti bile), pokud neni,
zchladte ji

3. VySroubujte z bo¢niho ofuku Sroub
4. Opatrné ofuk tahem dold sundejte, zatimco druhou rukou drzite tiskovou hlavu

5. Opatrné sundejte modry silikonovy navlek hotendu (pozor na kabely vedouci k topnému télisku
a termistoru)



© ©o N o

10.
11.

12.
13.
14,
15.
16.

Pfes webové rozhrani vyhrejte tiskovou hlavu na 300°C

Posuvnym klicem zafixujte heatblok (hlinikovy kvadr) a momentovym kli¢em vySroubujte trysku
Zchladte tiskovou hlavu pod 50°C

Prsty nasroubujte novou trysku

Vyhrejte tiskovou hlavu na 300°C

Posuvnym klicem zafixujte heatblok a momentovym klicem dotahnéte trysku tak, aby alespon
3x cvaknul

Zchladte tiskovou hlavu pod 50°C

Ujistéte se, ze hotend neni pootocen a nedotyka se jakékoliv plastové Casti.
Nasadte modry silikonovy kryt heatbloku

Nasadte a prisroubujte bocni ofuk

Na karté Settings si zaskrtnéte moznost pokrocilych nastaveni

General Network Accessories Slicers pro
Printer
Name:
DQ2-005

17.
18.

Enable advanced features

Ujistéte se, Ze tryska je zchlazena pod 50°C

Na karté Machine Control napiste sadu prikazd: M303 H1 S220 (na velikosti pismen nezalezi),
zmacknéte tlacitko Send a pocCkejte dokud se nezobrazi potvrzeni, ze teplotni kalibrace probéhla
v poradku - Auto tune heater 1 completed. Tento proces trva neékolik minut, obvykle 5 az 6.

>_G-Code Console

? M303 H1 S220 i Clear Log M Download as ~

10:35:39 Auto tune heater 1 completed in 301 sec
Use M307 H1 to see the result, or M500 to save the result in config-override.g

10:32:45 Auto tune phase 3, peak temperature was 225.6

10:32:39 Auto tune phase 2, heater off

10:30:43 Auto tune phase 1, heater on

10:30:38 M303 H1 S220
Auto tuning heater 1 using target temperature 220.0°C and PWM 0.90 - do not leave printer
unattended

10:15:51 Connection established!



Upozornéni: Béhem teplotni kalibrace se vyhreje tryska na vice nez 220°C, dbejte proto na svoji
bezpelnost. Dale také neprovadéjte zadnou jinou operaci, kalibrace by neprobéhla spravné.

19. Ulozte vysledky kalibrace napsanim prikazu M500 a kliknutim na tlacitko Send

?  M500

10:36:58
10:35:39

10:32:45
10:32:39
10:30:43
10:30:38

10:15:51

>_G-Code Console
M500

%ECu W T ClearLog M Download as ~
Auto tune heater 1 completed in 301 sec

Use M307 H1 to see the result, or M500 to save the result in config-override.g
Auto tune phase 3, peak temperature was 225.6

Auto tune phase 2, heater off

Auto tune phase 1, heater on

M303 H1 S220
Auto tuning heater 1 using target temperature 220.0°C and PWM 0.90 - do not leave printer
unattended

Connection established!

20. Vynulujte si Z offset a nastavte si spravnou vysku prvni vrstvy



